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Veifahren zum Beschriften eines mehrschichtigen Folienmaterials 

Die Erf in dung bezieht sich auf ein Verfahren zum Beschriften eines mehrschichtigen 
Folienmaterials in einer Ausblldung gemdss dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowte eine 
mehrschichtige Folie fur Verpackungszwecke nach dem Oberbegriff des Anspruchs 18. 

Die Verwendung von mehrschichtigen Folien als DeckfoKen fur Biisteipackungen ist in der 
Verpackungstechnik allgernein bekannt Solche mehrschichtigen Folien bestehen aus einer 
matallischen Basisfolie, wie belspielsweise Aluminium, und einem darauf aufgebrachten 
Kunststoff-Rlmmaterial, das mit einer oberseitigen und/oder der Metallf olie zugewandten 
Bedruckung versehen Ist, sowie einem unterseitigen Kunststoff-Rlmmaterial, dass mit 
einem Kunststoffbehatter verschweisst werden kann. Derartige laminierte Folien werden oft 
noch oberseitig mit verschiedenen Oaten wie dem Haltbarkeitsdatum, einer Lot-Nummer 
und anderen den Verpackungsinhalt kennzeichnenden Angaben beschriftet. Soil die 
Blisterverpackung nach dem Versiegeln noch verschiedenen weiteren Verfahrensschritlen 
unterzogen werden, wie belspielsweise einer Sterilisation dutch Autokfavrerung, da der 
Verpackungsinhalt im medizinischen Bereich oder dgl. Verwendung findet, so ist 
sicherzustellen, dass die oberseitige Beschriftung dieser Behandlung standhalt. 

Aus der EP-0 646 471 ist belspielsweise bekannt, ein Themrio-Transfer-Druckverfahren zum 
Beschriften von Blisterpackungen, die anschliessend einer Sterilisierung ausgesetzt 
werden. zu verwenden. Das Beschriftungsergebnis ist jedoch nicht besonders 
zuf riedenstellend, da es zu kontrastrerch ist und da her nicht ideal auf das 
Verpackungsdesign abgestimmt werden kann. DarOber hinaus ist das Verfahren mit einem 
hohen Materialverbrauch verbunden. Des weiteren muss bei Verwendung der bisherigen 
Technologie die Beschriftung noch am Rolls nmaterial, dh. auf der im allgemeinen auf einer 
Rolle aufgewickelten Folie, erfolgen, da eine Markierung bererts verschlossener Behalter 
nicht moglich ist. 

Die Erfindung befasst stch mit dem Problem, eine mehrschichtige Folie insbesondere fur 
Blisterpackungen obersertig derart zu beschriften, dass die Beschriftung nachfolgenden 
Verfahrensschritten wie einer Sterilisation der Verpackung standhalt sowie optisch 
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ansprechend ausgefuhrt werden kann. Dariiber hfnaus sollte der Beschriftungsvorgang 
online in einer Verpackungsaniage erfolgen und sich durch einen geringen 
Materiaiverbrauch auszeichnen. 

Die Erfindung I6st diese Aufgabe mit den fn Anspitich 1 und Anspruch 18 angegebenen 
Merkmafen. Hinsichtlich weiterer wesentlicher Ausgestaltungen wird auf die abhangigen 
Anspruche verwiesen. 

Durch den Einsatz eines Lasers ist eine oberseitige Beschriftung des Folienmaterials 
ermdglicht, die sich gegenuber anschlressenden Verfahrensschritten wfe insbesondere 
einer Sterilisierung als resistent erweist und ihre Eigenschaften beibehalt. Durch den Laser 
wird entweder die obene Kunststoffschicht thermisch derart verandert, dass es zu einer 
sichtbaren Farioanderung kommt oder der mit dem Laserstrah! behandelte Teil der 
Oberflache wird abgetragen, so dass sich der gewunschte Schriftzug ergibt Bei der 
letztgenannten subtraktrven Laserbeschrittung wird die Deck- und Farbschicht der Folie bis 
zum Metalltrager abgetragen, der auch erne StoppschlchtfOr die Laserfcearbeitung bietet, 
so dass das Risiko einer Perforation nicht besteht Wahlt man ein gegenuber der 
metalllschen Farbe kontrastreich gefarbtes Kunststoff materia I aus, so ist eine deutlich 
sichtbare Beschriftung der Folie gegeben, die sich jedoch gegenuber einer schwarz-weiss 
Bedmckung viel besser in das Erscheinungsbiid des Verpackungsdesigns integrieren lasst 
Da die unterliegende Metallschicht bei einer Autoklavierung der Verpackung keine 
Veranderung zeigt, ist nach dieser Behandlung keine BeeintrSchtigung der Beschriftung 
gegeben. Soil durch den Laser ein Farbumschlag derobenseitigen Kunststoffschicht 
erreicht werden, so wird im allgemeinen eine Kunststoffschicht verwendet, die 
Farbstoffpigmente enthalt, deren Farbe sich durch die Laserbestrahfung andert. In jedem 
Fall ermdglicht ein Laser die Beschriftung von berelts gefullten und verschlossenen 
Verpackungen. da die Bedruckung beruhrungslos mit einem relativ grossen Arbeitsabstand 
zwischen Beschr'rfter und Verschlussfolie erfolgt und daher keine glatte Oberflache 
erforderlich ist 

Weitere Einzelheiten und VorteiJe der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden 
Beschreibung und der Zeichnung. In derZeichnung zelgen: 
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eine scfiematische Darstetlung einer Laserbeschriftungs- 
einheit und die Bedmckung einer Folie gemass der Erfindung; 

eine Darstellung der Integration von zwei Laserbeschriftungs- 
einheiten in einer Verpackungsaniage; 

eine Darstellung von nebeneinander angeordneten 
Blisterstreifen; 

eine schematische Darstellung der Ansteuerung von 
rnehreren Laserbeschriftungseinheiten. 

Fur das Verfahren zum Beschriften einer mehrschichtigen Fofie insbesondere fur eine 
Blisterverpackung ist eine Laserbeschriftungseinheit 1 vorgesehen. Eine solche 
mehrschichtige Folie besteht aus einer metal! isch en Basisfolie, wie beispielsweise 
Aluminium, und einem darauf aufgebrachten Kunststotf-Rlmmaterial f das mit einer 
oberseitigen und/oder der Metaltfolie zugewandten Bedruckung versehen ist, sowie einem 
unterseitigen Kunststoff-Filmmaterial, dass mit einem Kunststoffbehalter verschweisst 
werden kann. Bei der Laserbeschriftung wird durch den Laser die obere Kunststoffschicht 
der Folie entweder themiisch derart verandert, dass es zu einer sichtbaren 
Farbveranderung kommt Oder der mit dem Laserstrahl behandelte Tail der Oberftache wird 
abgetragen, so dass stch der gewQnschte Schriftzug ergibt. Die Laserbeschriftungseinheit 1 
besteht vorzugsweise aus einem Laser 2, Umtenkspiegeln 3 und einem Planfeldobjektiv 4. 
Vorteiihafterweise witd als Laserquelle 2 fur eine abtragende Laserbeschriftung etn mittels 
Hochf requenz angeregter Sealed-Off-C0 2 -Laser ohne externe Gasversorung verwendet, 
dessen Wellenlange 10,6 ^m betragt Im allgemeinen kann davon ausgegangen werden, 
dass die Gasfuliung ca. 20000 Betriebstunden halt. Da der Laser HF-gepumpt wird, entfallt 
der Verbrauch von Pumpblitzlampen, wie sie beispielsweise fur Festkorperiaser verwendet 
werden. Die Verbrauchskosten beschranken sich daher auf die Energiekosten. Fur eine 
Laserbeschriftung durch eine Farbanderang der oberen Kunststoffschicht der Folie wird 
vorzugsweise ein Nd:YAG Laser eingesetzt. 

Die Ablenkung des Laserstrahls 5 wird zweckrnSsigerweise durch zwei Gafvanometer- 
Drehspiegei 3 ausgefuhrt Diese arbeiten in einem geschlossenen Lagerregelkreis und sind 



Fig.1 



Fig. 2 



Fig. 3 



Fig. 4 
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aktiv temperaturstabilisiert. Da die Spiegel 3 nur eine sehr geringe Masse haben, die 
bewegt wird, ist eine hohe Ablenkgeschwindigkeit und eine prazise Bahngenauigkeit 
ermoglicht Nach der Ablenkung wird der Strahl 5 dutch e!n Planfeldobjektrv 4 in die 
Arbeitsebene 6 fokussiert. Insgesant wird durch dieses kalibrierte Linsen- und 
Spiegelsystem 3,4 der Brennpunkt des Lasers 2 in der Arbeitsebene 6 bewegt 
Vorzugsweise hat das Planfeldobjektiv 4 eine Brennweite von 200 mm, so dass ein 
ausreichend grosser Arbeitsabstand gegeben ist. Eine Kissen- taw. Tonnenverzerrung des 
Laserstrahls 5 wird durch eine achsenverschobene Anordnung der Galvanometer- 
Drehspiegel 3 ausgeschlossen. Die Ansteuerung der Spiegel 3 erfolgt Qber eine im 
Computer befindliche Kontrollkarte. Daruber hinaus sorgt eine integrierte Strahlaufweitung 
fQr einen Weinen Brennfleckdurchmesser bei guter Tiefenscharfe im TEMoo-Mode. Ein 
kleiner Brennfleckdurchmesser 1st wichtig fur die Beschriftungsqualitat insbesondere wenn 
ein grasses Arbeitsfeld vorgesehen ist Vorteilhafterweise betragt der 
Brennfleckdurchmesser 320 fi/rv 

Da der Schreibkopf des Lasers 2 bestehend aus den Umienkspiegeln 3 und der 
Planfeldoptik 4 200 mm von der zu beschriftenden Folienoberflache 6 entfemt ist, ist aus 
SicherheitsgrQnden eine Abschirmung des Arbeitsraumes gegen Zugrlff wahrend des 
Beschriftungsvorgangs notwendig, Aufgrund der Wellenlange des verwendeten Lasers 2 
kann ein hlerfur vorgesehenes Qehause in Plexiglas ausgefuhrt warden. Dies bietet den 
Vorteil, dass der Beschriftungsvorgang visuell einsehbar ist. Daruber hinaus ist eine 
Unterbrechungseinheit 8 fur den Laserstrahl 5 vorgesehen, der elektronisch angesteuert 
wird und der Laserstrahlunterbrechung dient Er wird aktiviert wenn Z.B. die Schutzturen 
des Gehauses geoffnet warden. 

Vorzugsweise ist die Laserbeschriftungseinheit 1 in elner Verpackungsanlage integriert, so 
dass die Beschriftung der Folie direkt vor Ort, idealerweise nach Verschliessen des 
Verpackungsbehalters, voilautomatisch erfolgt. Fig. 2 zelgt schematisch fQnf 
Produktionsspuren 7 einer Verpackungselnheit insbesondere fOr Kontaktlinsen, auf denen 
in Fig. 3 schematisch dargestellte Werkzeugtrager 9 fortlaufend traneportiert werden. die 
jeweils mit einem Blisterstreifen 10 bestuckt sind. Die Blisterstreifen 10 bestehen aus funf 
hintereinanderangeordneten Blisterpackungen 11, die durch einen Folienstreifen 12, der in 
seiner Formgebung der Kontur der Oberseite der Blisterpackungen 11 entspricht, 
miteinander verbunden sind, da der Folienstreifen 12 nach Einfullen des 
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Verpackungsgegenstandes, vorzugsweise eine KontaktJinse, mit den einzelnen 
BlisterpacKungen 1 1 jeweils einzeln verschwersst wird. Um die Folie 12 der Blisterstreifen 
10 oberseitig beschriften zu konnen, 1st eine mit Sensoren versehene Stopperieiste 13 
vorgesehen, die em kurzes Anhalten der Werkzeugtrager 9 mit den Blisterstretfen 10 
bewirkt, so dass sie in einer f esten Beschriftungsposition vom Laser 2 beschriftet warden 
konnen. Da fur die vorzugswelse vorgesehenen funf Spuren 7 die Ablenkung des 
Laserstrahls 5 nicht ausreicht und ein Verschieben der Laserbeschriftungseinheit i zu 
aufwendig ware, ist es vorteflhafterweise vorgesehen, zwei 

Laserbeschriftungseinheiten 1 , 100 in die Verpackungsanlage zu integrieren, wobei die 
Einheit 1 die Spuren 1 , 2 und 3 und die Einheit 100 die Spuren 3, 4 und 5 beschriftet 

Wie aus Fig. 4 hervorgeht, werden die erforderlichen Beschriftungsdaten von einem 
ProzessJeitsystem an die Verpackungsanlage und die Laserbeschriftungseinheiten 1, 100 
geleitet Die Datensatze konnen dabei fur jede Spur 7 unterschiedlich sein. Innerhalb einer 
Spur 7 1st der Datensatz so lange gleich, bis vom Prozessleitsystem neue Datensatze 
gesendet werden. Die Beschriftung der Bahn 3 wird von der jeweiligen Lasereinheit 1, 100 
durchgefQhrt, die als erste frei ist. 

Der Abbrand, der beim Beschriftungsvorgang auftritt, wird vorteifhafterweise durch eine hier 
nicht ndher dargestellte Absaugungsanlage ab geleitet. 

Die Beschriftungsergebnisse mit einem C0 2 -Laser zeigen, dass sich die Markierung der 
Folie durch eine sehr hohe Schriftqualitat und Bestandigkeit auszeichnet. Die Beschriftung 
ist gut lesbar und zeichnet sich durch eine hohe Auflosung aus. Die Deck- und Farbschfcht 
der Folie wird bis auf den Metalltrager abgetragen, wobei sich gezeigt hat dass bei 
Aluminium als Tragerschicht dieses eine gute Stoppschicht fur die Laserbearbeitung bildet 
und keine Perforationen bei der verwendeten Laserleistung auftreten. tnsgesamt wirkt die 
Beschriftung gefatiig und passt sich gut an das Verpackungsdesign an. Da das Verfahren 
bertihrungslos mit einem relativ grossen Arbeitsabstand zwischen Beschrifter und 
Verschlussfolie arbertet, konnen die bereits gefultten und verschlossenen Behalter ohne 
Beelntrachtigungen bezuglich Klarhert und Aufl5sung des Schriftbildes markiert werden. 
Des werteren bietet die Integration einer Beschriftungseinheit innerhalb einer 
Verpackungsanlage den Vorteil, dass die Produktion wesentlich flexibler gestaitet werden 
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kann. Dariiber hinaus konnte gezeigt wenJen, dass auch nach der Sterilisation die 
Beschriftung weiterhin gut lesbarist und keine Veranderungen feststellbarwaren. 
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Patentanspruche 



1. Verfahren zum Beschriften eines mehrschichtigen Folienmateriais, das zumindest aus 
einer Metallfolie und einem darauf mittets eines Klebschicht aufgebrachten Kunststoff- 
Filrnmaterial besteht, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass mittete eines Lasers (2) das Kunststoff-Filmmaterial abgetragen und/oder strukturell 
sichtbar verandert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststoff-Filmmaterial 
Farbstotfpigmente enthalt, die durch Laserbestrahlung thre Farbe verandem, 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine Folie (12) 
verwendet wird, die auf der der Metallfolie zugewandten und/oder abgewandten Seite erne 
Bedruckung aufweist 

4. Verfahren nach Anspruch 3. dadurch gekennzeichnet, dass die Bedruckung 
Farbstoffpigmente enthalt die durch Laserbestrahlung ihre Farbe verandem. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Bedruckung 
mittels des Lasers (2) abgetragen und/oder strukturell sichtbar verandert wird. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 5 dadurch gekennzeichnet, 
dass die Folie (12) die Abdeckfolie einer Blisterpackung (1 1) bildet und mit der 
Blteterpackung (1 1 ) test verschweisst wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Blisterpackungen 
(11) von einem Foiienstrerfen (12) abgedeckt werden und einen Bllsterstreifen (10) bilden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7 t dadurch gekennzeichnet, dass funf Blisterpackungen (11) 
einen Blisterstre'rfen (10) bilden. 
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9. Verfahren nach einem Oder mehreren dor Anspruche 6 bis 8 dadurch gekennzeichnet, 
dass die Folie (12) nach dem Verschweissen mit der Blisterpackung (11) mit dem Laser 
beschriftetwird. 

10. Verfahren nach einem Oder mehreren der Anspruche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Verechweissen der Folie (12) mit der Blisteipackung (11) und dte Beschriftung der 
Folie (12) in einer Verpackungsanlage online erfolgt 

1 1 . Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet 
dass als Laser (2) ein CCVLaser verwendet wird. 

12. Verfahren nach einern Oder mehreren der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, 
dass als Laser (2) ein Nd:YAG-Laser verwendet wird, 

13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Weilenlange des COa- 
Lasers (2) 10,6 p,m betrSgt und der Brennfleck des Laserstrahls (5) einen Durchmesser von 
1000 - 100 jim, vorzugsweise von 320 ixm aufwetet. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
Stopperleiste (13) fur die Blisterpackungen (11) vorgesehen 1st 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 14 , dadurch gekennzeichnet, dass die 
Blisterpackungen (11) innerhalb der Verpackungsanlage in mehreren nebeneinander 
angeordneten Spuren (7) transportiert werden. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass zwei Oder rnehr Laser (2) 
fur die Beschriftung der Blisterpackungen (11) in den Spuren (7) vorgesehen sind. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
ophthaimische Linse, insbesondere eine Kontaktlinse in den Blisterpackungen (1 1) 
enthalten ist. 
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18. Laminierte Folie fur Verpackungszwecke bestehend aus 2umindest einer MetalHolie und 
einem Kunststoff-Filmmaterial, das mit der Metalifolie auf einer Seite verklebt ist, dadurch 
gekennzeichnet. dass das Kunststoff-Filmmaterial eine Laserbeschriftung aufweist 

19. Laminierte Folie nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der 
Laserbeschriftung das Kunststoff-Filmmaterial abgetragen und die Metalifolie sichtbar ist 

20. Laminierte Folie nach Anspruch 18 Oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Laserbeschriftung eine Breite von 1000 - 100 um, vorzugsweiss von 320 u/n aufweist. 

21 . Laminierte Folie nach einem oder mehreren der Anspruche 18 bis 20, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Kunststoff-Rlmmaterial durchscheinend ist und auf der der 
Metalifolie zugewandten und/oderabgewandten Seite eine Bedruckung aufweist. 

22. Laminierte Folie nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet dass das Kunststoff- 
Rlmmaterial Farbstoffpigmente aufweist. 

23. Laminierte Folie nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der 
Laserbeschriftung die Farbpigmente ihre Farbe geandert haben. 
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Zusa mmenfass ung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Beschriften eines mehrschichtigen 
Folienmaterials, das zumindest au$ einer Metallfolie und ein em darauf mittels einer 
Klebschicht aufgebrachten Kunststoff-Rlrnmaterial besteht. Urn sicherzustellen, dass eine 
Beschriftung der Folie nachfolgenden Verfahrensschritten wie einer Sterilisation der 
Verpackung standhalt sowie optisch ansprechend ausgefuhrt wird, ist vorgesehen durch 
elnen Laser das Kunststoff-Rlmmaterial abzutragen und/oder strukurell sichlbar zu 
verandem. (Rg. 1) 
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